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A process for drying a web provides for guiding a web having a moisture content and subjecting the web 
to laser radiation to remove at least some portion of the moisture content. A system for drying a web 
includes at least one laser, a moisture measurement device, and a control device, wherein the control 
device receives input from the measurement device and influences the at least one laser. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Faserstoffbahntrocknung 

(§) Die Erfindung betrlfft ein Verfahren sowie die dazuge- > ^ — -7 

horige Vorrichtung zur Trocknung einer Faserstoffbahn 1, N^/~^^")' 

insbesondere einer Papier-, Tissue- oder Kartonbahn. ' ^ 

Dies soil im wesentllchen mitelnem hohen Wirkungsgrad 
und einer hohen, zonenweise steuerbaren, ubertragbaren 
Energiedichte verbunden sein. 

Erreicht wird dies dadurch, daS die Faserstoffbahn 1 La- 
serstrahlung ausgesetzt wird, deren Frequenz vorzugs- 
weise so eingestellt ist, dafS die Laserstrahlung vom Was- 
ser besser als von den anderen Bestandteilen der Faser- 
stoffbahn 1 absorbiert wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie die dazugeho- 
rige Vorrichtung zur Ttocknung cinerFaserstoffbahn, insbe- 
sondere einer Papier-, Tissue- oder Kartonbahn. 

Gegenwartig werden die Faserstoffbahnen zur Trocknung 
iiber beheizte Zylinder gefuhrt. Bei diesem hinsichtlich 
Platzbedarf und Energieaufwand sehr aufwendigen ProzeB 
steiit sich oft cine ungieiche Verteilung der Feuchte quer zur 
Faserstoffbahn ein. Zur Korrektur dieses Feuchiequerprofils 
werden besLitrimle 2^ncn zusatzlich befeuchlet oder bc- 
heizt, wobei die Beheizung im allgemeinen induktiv, mittels 
Infrarot-Strahler oder mit Dampf erfolgt. Diese Korrektur- 
maBnahmen sind jedoch wegen der relativ groBen 2^nen- 
breiten, der unscharfen Zonengrenzen sowie der geringen 
iibertragbaren Energiedichte unbefriedigend. Hinzu kom- 
men die Brandgcfahr bei Infrarot-Strahlem sowie der ener- 
getische Nachteil beim Befeuchten. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren so- 
wie die dazugehorige Vorrichtung zur Trocknung einer Fa- 
serstoffbahn zu schaffen, die nicht nur platzsparend ist und 
cincn guten Wirkungsgrad besitzt, sondern auch eine hohe 
iibertragbare Energiedichte sowie eine Beeinflussung des 
Feuchtequerprofils ermoghcht. 

ErfindungsgemaB wurde die Aufgabe dadurch gelost, daB 
die Faserstoffbahn Laserstrahlung ausgesetzt wird, deren 
Frcquenz vorzugswcisc so cingcsLelll ist, daB die Lascr- 
su-ahlung vom Wasser besser als von den anderen Bestand- 
teilen der Faserstoffbahn absorbiert wird. 

Die Laserstrahlung ermoglichl nicht nur eine hohe uber- 
tragbare Energiedichte sondern auch die Bildung von klei- 
ncn, scharf abgcgrcnzten Zonen, wodurch sie sich besonders 
zur VcrgleichmaBigung des Feuchtequerprofils der Faser- 
stoffl^ahn eignet, wobei jedoch auch der gesamte Trock- 
nungsvorgang uber Laserstrahlung moglich ist. 

Dadurch, daB der wesentliche Energieanteil vom Wasser 
aufgenommen wird, verbessert sich der Wirkungsgrad we- 
sentlich. AuBerdem ist die Ubertragung mit hoher Energie- 
dichte mogUch, ohne die Faserstoffbahn zu schadigen. We- 
gen des, bei konventioneller Trocknung iiber beheizte Zylin- 
der mit sinkender Feuchte auch sich verschlechtemden Wu- 
kungsgrades, ist daher der Einsatz des Verfahrens insbeson- 
dere am Ende des TVocknungsvorganges von Vorteil. 

Unter Umstanden kann jedoch auch eine Erwarmung der 
Fasem hingenommen werden, was den geeigneten Fre- 
quenzbereich der Laserstrahlung vergroBert. 

Zur Beeinflussung des Feuchtequerprofils sollte die Inten- 
sitiit der Laserstrahlung quer zur Faserstoffbahn betrachtet 
zonen weise separal stcucrbar sein. Hicr/u ist es auch von 
Vorteil, wenn die Ausdehnung der von der Laserstrahlung 
beeinfluBten Flache zumindest in Langsrichtung der Faser- 
stoffbahn steuerbar ist. Letzteres erlaubt die Erhohung bzw. 
Veranderung der zu ubertragenden Leistung bei konstanter 
EnergicdichlcAFIachc. 

SoUten die Laserstrahlen nur in bestimmten Bereichen 
der Faserstoffbahn, bei spiels weise an den Randem, zum 
Einsatz kommen, so ist es von Vorteil, wenn die Ausdeh- 
nung der besU^hlten Flache einer Zone, quer zur Faserstoff- 
bahn bcu-achtet, stcucrbar ist. Urn Schaden im Hintergrund 
der Faserstoffbahn zu vermeiden, sollte der Laser bei einem 
AbriB der Faserstoftljahn abgeschaltet werden. 

Zur Realisierung der zonenweisen Steuerung der Laser- 
strahlung ist es zumindest notwendig mehrere, quer zur Fa- 
serstoffbahn nebeneinander angeordnete Laser gegenuber 
der Faserstoffbahn anzubringen. 

Eine hohe Energiedichte sowie eine relativ gleichmaBige 
Wirkung auf die Faserstoffbahn lafit sich beim Vorhanden- 
sein freier Zuge erzielen, wenn Laser auf beiden Seiten der 



Faserstoffbahn angeordnet sind. 

Zum Schutz der Umgebung, insbesondere des Bedienper- 
sonals sollte der mit Lasem ausgertistete Bereich der Ma- 
schine nach aufien abgeschirmt sein. AuBerdem ist es zur 
5 KontroUe der Funktion bei Lasem mit nicht-sichtbarer La- 
serstrahlung von Vorteil, in einer Reihe quer zur Faserstoff- 
bahn zumindest eine sichtbare Lichtquelle anzuordnen. 

Nachfolgend soil die Erfindung an einem Ausfuhrungs- 
beispiel naher erlautert werden. In der Zeichnung zeigt die 

10 Figur eine schematische Darsteilung der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung. 

Beidseitig, sich beziiglich der Faserstoffbahn 1 gegen- 
uberliegend, sind mehrere Laser 2 quer zur Faserstoffbahn 1 
nebeneinander angeordnet. Sie bilden hierbei Jewells eine 

15 zusammenhMngende sich iiber die Breite der Faserstoffbahn 
1 ersUieckende Reihe, wobei jeweils mehrere Laser 2 zu ei- 
ner separat steuerbaren Zone 4 zusammengefaBt sind. Jede 
Zone 4 ist iiber entsprechende Steuer- und Eneigieleitungen 
mit einer Steuerung 6 verbunden. 

20 Zum Schutz der Umgebung hat dieser Bereich eine Ab- 
schirmung 5. AuBerdem besitzt hier beispielhaft die untere 
Reihe eine sichtbare Lichtquelle 3 zur Anzeige der Funktion 
und Wirkungsrichtung der Laser 2. 
Die Anordnung befindet sich am Ende des Trockenteiles 

25 einer Maschine zur Herstellung bzw. Veredelung einer Fa- 
serstoffbahn 1 und dient zur VcrgleichmaBigung des Feuch- 
tequerprofils der Faserstoffbahn 1. 

Hierzu wird die Intensitat der Laserstuhlung quer zur Fa- 
serstoffbahn 1 betrachtet sowie die Ausdehnung der von der 

30 Laserstrahlung beeinfluBten Flache in Langsrichtung der Fa- 
serstoffbahn 1 zonen weise separat gesteuert. Dies geschieht 
in Abhangigkeit vom gcrnessencn Feuchtequerprofil der Fa- 
serstoffbahn 1, wobei auch einige Zonen 4 abgeschaltet wer- 
den kbnnen, wenn beispielsweise nur die Rander beeinfluBt 

35 werden sollen. AuBerdem erfolgt eine Abschaltung aller La- 
ser 2 bei einem BahnabriB. 

Die Laser 2 besitzen eine sehr kurze Reaktionszeit und 
bieten die Moglichkeit zur Ubertragung groBer Energiemen- 
gen auf eine scharf abgegrenzte Flache der Faserstoffbahn 1, 

40 da die Frequenz der Laserstrahlung so eingestellt ist, daB die 
Laserstrahlung iiberwiegend vom Wasser der Faserstoff- 
bahn 1 absorbiert wird. Falls kein freier Zug vorhanden oder 
geeignet isL, d. h. die Faserstoffbahn 1 von einer Walze und/ 
oder einem Band gestutzt verlauft, so sind die Laser 2 auf 

45 der freien Seite der Faserstoffbahn 1 angeordnet. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Trocknung einer Faserstoffl?ahn (1), 
50 insbesondere einer Papier-, Tissue- oder Kartonbahn, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Faserstoftljahn (1) 
LasersUrahlung ausgesetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB, die Frcquenz der LasersUrahlung so eingestellt 

55 ist, daB die Laserstrahlung vom Wasser besser als von 
den anderen Bestandteilen der Faserstoffbahn (1) ab- 
sorbiert wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Intensitat der Laserstrahlung quer zur 

60 Faserstoffbahn (1) betrachtet zonenweise separat steu- 
erbar ist. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausdehnung der 
von der Laserstrahlung beeinfluBten Flache zumindest 

65 in Langsrichtung der Faserstoffbahn (1) steuerbar ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausdehnung der bestrahlten Flache 
einer Zone (4) quer zur Faserstoffbahn (1) beurachtet 
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steuerbar isl. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei einem Abrifi der Faser- 
stoffbahn (1) der Laser (2) abgeschaltet wird. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 5 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mehrere, quer zur Faserstoffbahn (1) 
nebeneinander angeordnete Laser (2) gegeniiber der 
Faserstoffbahn (1) angebracht sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- to 
zcichneL, daB Laser (2) auf beidcn Seilen der Faser- 
stoffbahn (1) angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der mit Lasem (2) ausgeriistete Be- 
reich der Maschine nach auBen abgeschirmt ist. 15 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB in cincr Reihe von Lasem 
(2) zumindest eine sichtbare Lichtquelle (3) angeordnet 
ist. 

1 L Anwendung des Verfahrens in Maschinen zur Her- 20 
stellung und/oder Veredelung von Faserstoffbahnen 
nach cincm der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Faserstoffbahn (1) uberwiegend am 
Ende des Trocknungsvorganges LasersUrahlung ausge- 
setzt wird, 25 
12, Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Laserstrahlung zur Ver- 
gleichmaBigung des Feuchtequerprofils der Faserstoff- 
bahn (1) eingesetzt wird. 

30 

Hierzu 1 Seiie(n) Zeichnungen 
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